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Automatisiertes System und Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von 

Artikeln 

5 Gebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Lagersystem und ein Lagerverfahren zum Lagem und 
Kommissionieren von Artikeln, die beispielsweise auf Eingangs-Ladungstragem wie 
etwa Paletten angeliefert werden und auf Auftrags-Ladungstragem, die ebenfalls 
10 Paletten sein kSnnen, einem Kommlssionlerauftrag entsprechend wieder 
ausgeliefert werden. 

fechnologischer Hintergrund 

15 Bei der Entwicklung von Logistiksystemen geht die Entwicklung hin zu immer 
starkerer Automatisierung, um Kosten und Zeit zu sparen und die Wirtschafllichkeit 
der Systeme zu erhohen. Es ist daher bekannt, zum Einlagern beispielsweise In ein 
Hochregallager oder zum Auslagem aus diesem automatisierte und 
rechnergesteuerte Regalfahrzeuge zu venA^enden. Ein fur die Leistungsfahigkeit 

20 des Gesamtsystems entscheidender Vorgang stelit dabei der 
Kommissionien^organg dar, d.h, die Zusammenstellung der Waren fur einen 
Auslieferungsauftrag, beispielsweise die Zusammenstellung einer Teilelieferung 
eines Zulieferbetrlebs an einen PKW-Hersteller oder von Auftragspaletten mit 
Waren fiir die Filialen einer Supennarktkette. 

25 

Im Stand der Technik wird der Kommissioniervorgang auch bei Insgesamt 
hochautomatisierten Lagersystemen im Kem noch manuell durch einen 
Kommissionierer oder Picker ausgefuhrt, der entweder in einem Regalfahrzeug 
stehend - elektronisch gefuhrt - die Waren aus dem Hochregallager entnimmt oder 
30 diese aus einem Pickbereich festgelegter Breite (beispielsweise 8 bis 14 m) "pickt" 
Oder aus einem Lagerbehalter in einen Auftragsbehalter umsetzt. Die manuelle 
Arbeit ist kostspielig, begrenzt die Wirtschafllichkeit des Systems insgesamt und ist 



- insbesondere bei schweren Gegenstanden - fur den Kommissionierer mit 
Gesundheitsrisiken verbunden. 

Gegenstand der Erfindung 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein automatisiertes Lager- 
und Kommissioniersystem und ein automatisiertes Lager- und 
Kommissionjerverfahren vorzuschlagen, welche die genannten Nachteile im Stand 
der Technik vermeiden und eine weitgehende Mechanisierung und Automatisierung 
des gesamten Lager- und Kommissioniervorgangs von der Einlagerung bis zur 
Auslieferung ermoglicht. 

Gelost wird die Aufgabe durch ein Lagersystem zum Lagem und Kommissionieren 
von Artikein mit einer Einrichtung zur Vereinzelung der angelleferten Artikel in 
Packeinheiten und zum Umlagem auf Tablare, einem Tablarlager zum Lagem der 
Packeinheiten auf Tablaren, einer Entnahme-FSrdertechnik zur Entnahme und 
Bereitstellung der Packeinheiten in einer definierten Sequenz und einer 
Beladestation zum Laden der Packeinheiten auf Auftrags-Ladungstrager in einer 
durch die definierte Sequenz bestimmten Beladereihenfoige. 

Das erfindungsgemalie Lagersystem eriaubt eine Automatisierung auch des 
Kommlssloniervorgangs, wodurch man ohne Kommissionierer Oder "Picker" 
auskommen kann. Dadurch wird es m&glich, das Logistiksystem insgesamt noch 
starker zu automatisieren und die Wirtschaftlichkeit zu erhShen. 

Im Tablariager ist fOr jede Packeinheit vorzugsweise ein eigenes Tablar 
vorgesehen. GemaK einer Variante der Erfindung weisen die Tablare Offnungen 
auf zum Durchgriff von Hubstiften zum Anheben einer Packeinheit von dem Tablar. 

ErfindungsgemaR ist die Entnahme-Fordertechnik zur Entnahme der Packeinheiten 
in einer definierten Reihenfolge ausgebildet. Dazu kann die Entnahme- 
Fdrdertechnik eine Sortiereinrichtung bzw. Uberholeinrichtung aufweisen. Weiterhin 
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umfaUt die Entnahme-Fdrdertechnik vorzugsweise rechnergesteuerte Entnahme- 
Regalfahrzeuge. 

FQr unterschiedliche Artikelgrdaen kdnnen Tabiare unterschiedlicher Abmessungen 
5 verwendet werden, wobei vorzugsweise vordefinierte standardisierte Abmessungen 
gewahit werden, die von der FSrdertechnik besser handhabbar sind. 



GemSR einer Variante weist die Beladungsstation eine automatisierte 
Beladesvorrichtung zum Laden der Packeinheiten auf einen Auftrags- 

10 Ladungstrager auf, wodurch der Automatisierungsgrad des Gesamtsystems weiter 
erhdht werden kann. Vorteilhaft sind jeder Beladevonichtung vier Auslagerbaiinen 

^ aus dem Tablariager zugeordnet. 

Urn die Tabiare und damit die Packeinheiten der Ladevorrichtung in definierter 
15 Position zufQhren zu kOnnen, kann eine Tablar-RQtteleinrichtung zur Positioniemng 
einer Packeinheit auf dem Tablar und eine Drelivomclitung zum Drehen des 
Tablars mit der Packeinlieit vorgesehen sein. 



Zur Beladung von seitlich umschlossenen Ladungstragem wie Kisten, Behaltern 
20 Oder Gittert>oxen kann eine Ladungstrager-Klppeinriciitung vorgeseiien sein, mit 
der der umsclilossene Ladungstrager beispielsweise urn 90 Grad nach vome 
gekippt wird, so dad er mit der erfindungsgemdilen Beladevonichtung „von oben" 
^0 beladen werden kann. Entsprechend ist dann vor der Beladevomchtung 
' vorzugsweise eine Packeinheit-Kippeinrichtung vorgesehen, urn die Packeinheiten 
25 entsprechend der bestimmten Beladungskonfiguration um 90 Grad zu kippen. 

Die Erfindung schiagt auBerdem ein Regallager zur Lagerung von Artikein vor, das 
Lagerregale zur Lagerung von Tablaren umfaHt. auf denen die zu lagemden Artikel 
liegen, welche Tabiare jeweils Offnungen aufweisen zur Entnahme eines Artikels 
30 von dem Tablar mittels durch die Offnungen durchgreifende Hubmittel. 
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Das erfindungsgemSlle Regallager ermaglicht so die Entnahme der gelagerten 
Artikel von den Tablaren durch "Herausheben" von unten her, ohne daU Greifanne 
Oder dergleichen erforderlidi sind. So kann eine BeschSdigung der Artikel betm 
Herunterladen von dem Tablar vermieden werden. 

5 

Die Erfindung schlSgt weiterhin ein Verfahren zum Lagem und Kommissionieren 
von Artikein in einem Lager vor, welches Verfahren folgende Schritte aufweist (a) 
Vereinzelung der Artikel in Packeinheiten, (b) Umladen der Packeinheiten auf 
Tablare, (c) Lagerung der auf den Tablaren liegenden Packeinheiten in einem als 

10 Puffer dienenden Tablariager, (d) Erfassung eines Kommissionierauftrags und der 
zur Abwicklung dieses bendtigten Packeinheiten. (e) Auslagerung der IQr den 

_ Kommissionierauftrag bendtigten Packeinheiten aus dem Tablariager, (f) Sortieren 
der ausgelagerten Tablare in eine definierte Sequenz, und (g) Umladen der 
Packeinheiten auf Auftrags-Ladungstrager mit der durch die Sequenz bestimmten 

15 Beladereihenfolge fOr eine optimale Beladung hinsichtlich Volumen und/oder 
Stability des Ladestapels. 

Das erfindungsgemalie Verfahren verwirklicht eine mannlose Kommissionierung 
der fur einen Kommissionierauftrag benotigten Artikel aus dem als Puffer 
dienenden Tablariager. Dadurch konnen die Leistungsf^higkeit und 
Wirtschaftlichkeit des Loglstiksystems erhoht und die Logistikkosten gesenkt 
werden. 

Erfindungsgem3& werden die Packeinheiten so aus dem Tablariager ausgelagert. 
da& sie mit einer definierten Reihenfolge zur Veriadeeinrichtung auf die 
Auftragspaletten zugefuhrt werden. Dadurch kann das Verfahren zur Beladung der 
Auftrags-Ladungstrager optlmlert werden. 

GemaB einer Variante weist das Verfahren auBerdem den Verfahrensschritt der 
30 Umwicklung des auf dem Auftrags-Ladungstrager gebildeten Ladungsstapels mit 
Sicherungsmittein, beispielsweise einer Folie, zur Stabilisierung des Ladestapels 
auf. 
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Weitere AusfOhrungsformen der Erfindung ergeben sich aus den weiteren 
UnteransprQchen. 

5 Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von konkreten Ausfuhrungsbeispielen 
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen beschrieben. 

ist eine schematische Aufsicht auf ein Lagersystem gemaH einem 
AusfQhrungsbeispiel der Erfindung. 

ist eine Querschnittsansicht entlang der Linie 11-11 von Fig. 1. 

zeigt schematisch wesentliche Verfalirensscliritte eins 
Ausfulirungsbeispiels des erfindungsgemdHen Verfahrens. 

zeigt scliematisch in perspektivisciier Ansicht ein Tablar nriit Packeinheit, 
welche bei der Erfindung anwendbar sind. 

zeigt schematiscli die Stationen, welche eine Packeinheit aus dem 
Tablarlager bis zur Beladung auf den LKW durchlauft. 

zeigt schematisch in Form eines Flulidiagramms die Verfahrensschritte 
eines AusfQhrungsbeispiels eines Verfahrens zum automatisierten 
Beladen eines Ladungstr3gers. 



10 Fig. 1 
It' 

Fig. 2 
15 Fig. 3 

Fig. 4 



20 



25 



Fig. 5 



Fig. 6 



30 



Fig. 7 



zeigt schematisch in Form eines FluHdiagramms ein 
AusfQhrungsbeispiel eines Kommissionierverfahrens, welches bel der die 
vorliegenden Erfindung anwendbar ist. 



Fig. 8 



zeigt schematisch ein AusfUhrungsbeispiel eines erfinderungsgemSHen 
Tablariagers mit Beladevorrichtung sowie zugeh5riger Fordertechnik. 



Fig. 9 zeigt schematisch die Funktionsweise eines AusfQhaingsbeispiels einer 
erfindungsgema&en Tabiar-RUtteleinrichtung. 

Fig. 10 ist eine schematische Perspektivansicht eines Ausfiihrungsbeispiels 
einer Beladevonichtung, welche Im erfindungsgemSHen Lagersystem 
einsetzbar Ist. . . 

Fig. 1 1 ist ein schematisches Sequenzdiagramm, welches den Beladevorgang 
mit der Vorrichtung von Fig. 10 zeigt. 

Fig. 12 Ist eine Sequenz von schenratischen Seitenansichten eines 
Ausfuhrungsbelspiels der Beladevonichtung von Fig. 10. 

Fig. 13 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer Folienwickelvorrichtung, die im 
erfindungsgema&en Lagersystem einsetzbar ist. 

Detaillierte Beschreibung von Ausfuhrungsbelsplelen 

Fig. 1 zeigt in Aufsicht ein AusfQhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen 
Lagervonrichtung und Fig. 2 eine Querschnittsanslcht entlang der Linie 11-11 aus Fig. 
1. 

Das Eingangslager 100 Ist belspielsweise als Palettenlager ausgebildet. d.h. die an 
einer Aniieferungsstation 110 angelieferten Artikel oder Waren werden auf den 
Aniieferungspaletten in dem Palettenlager oder Eingangslager 100 in Regalrelhen 
110 gelagert. In den zwischen den Regalreihen 101 ausgebildeten Regalgassen 
103 (siehe Fig. 2) sind auf an sich bekannte Art und Weise Regalfahrzeuge 
verfahrbar, die die angelieferten Lagerpaletten im Regallager einlagem. Mit dem 
Regallager Qber eine automatlslerte Fordertechnik verbunden Ist ein Tablarlager 
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130, das wiederum durch Regalgassen 133 getrennte Lagerregale 131 umfafit, in 
denen die zu lagemden Artikel auf Tablaren oder Trays gelagert werden. GemaH 
dem in Fig. 2 gezeigten AusfQhaingsbeispiel hat das Tablarlager 130 eine 
geringere Bauhdhe als das Palettenlager 100. 

5 

Fig. 4 zeigt schematisch ein Ausfuhrungsbeispiel der in dem erfindungsgemaBen 
Tablariager 130 venwendeten Tablare 10. Die Tablare sind im allgemeinen flach 
und tablettfdmnig ausgebildet und liaben vorzugsweise einen umlaufenden Rand 
12. Die Tablare konnen verschiedene Abmessungen je nach den zu lagemden 

10 Artikein 15 haben. Vorzugsweise weisen die Tablare 10 in ihrem Boden Locher 
Oder OfTnungen 1 1 auf. die - wie sp3ter im einzelnen erl3utert wird - den Durchgriff 
einer Hubeinrichtung zum Anheben eines auf dem Tablar geiagerten Artikels 
' erfaubt. Vorzugsweise befindet sich auf jedem Tablar 10 genau ein Artikel 15. 
beispielsweise eine Packeinheit (Colli) zur Verladung auf eine Auftragspalette eines 

15 LKW200. 

Wie in Fig. 1 schematisch gestellt, ist zwischen Palettenlager 100 und Tablarlager 
130 eine Depalettiereinrichtung 105 vorgesehen, mit der auf an sich bekannte Art 
und Weise die Eingangspalettenstapel automatisch mit Greif- und Saugmittein in 
die den Palettenstapel bildendenden Packeinheiten vereinzelt. An das 
Palettenlager und das Tablarlager schlieUt sich ein Funktionsbereich 120 an. der 
Wartung und Reparatur dient sowie beispielsweise einen Lagerverwaltungsrechner 
enthalten kann. An das Tablarlager 130 schlieBt sich eine Verladungszone 140 an, 
die eine oder mehrere erfindungsgemd&e Beladevonichtungen 50 fQr 
Ladungstrager aufweist, auf denen Ladungstrdger wie beispielsweise 
Auftragspaletten mit den fDr einen Kommissionierauftrag benOtigten Packeinheiten 
15 beladen werden. Die Ladungstrager mit fertiggestelltem Ladestapel 21 werden 
uber eine LKW-Rampe 141 (siehe Fig. 2) ebenenglelch in den LKW 200 geladen. 

30 Ein Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaiien Verfahrens ist schematisch in 
dem FluHdiagramm von Fig. 3 dargestellt. In einem ersten Schritt S1 werden die 
Waren an der Antiefeaingsstation 110, beispielsweise mit LKW, angeliefert und 



f 

-8- 

dann mit der vorzugsweise automatisierten Fordertechnik im Paletteniager 100 
eingelagert (Schritt S2). Das sich an das Paletteniager anschlle&ende Tablarlager 
130 dient als Puffer, so da& immer dann, wenn Artikel Im Tablarlager 130 knapp 
werden, beispielswelse ein Vorrat von nur noch 24 Stunden oder 48 Stunden 

5 vorhanden ist, die Artikel aus dem Paletteniager 100 angefordert, aus den Paletten 
entnommen und in einem Schritt S3 mit der Depalettiereinrichtung 105 vereinzelt 
und anschlieliend einzein auf die Tablare 10 geladen werden (Schritt S4). Mit einer 
geeigneten (nicht dargestellten) Fordertechnik werden die Artikel auf den in der 
Grd&e angepaHten Tablaren im Tablarlager 130 zwischengelagert oder gepuffert. 

10 Vorzugsweise werden kleinere Artikel auf kleinen Tablaren vierfach tief oder groUe 
Artikel auf groHeren Tablaren zweifach tief in Tablar-Regalen gelagert. 

it" 

Sobald ein oder mehrere Kommissionierauftrage, d.h. Auflrage zur 
Zusammenstellung und Verladung einer Warenlieferung. beispielsweise fur eine 

15 Einzelhandelsfiliaie, erfaflt werden. werden die fur den Kommissionlerauftrag 
benotigten Artikel bzw. Packeinheiten Qber die automatisierte Fordertechnik 
(Regalfahrzeug 135, Auslagerbahnen 42, siehe Fig. 8) dem Tablarlager 
entnommen und in einer bestimmten Reihenfolge (wird spater im Detail erlSutert) 
der Verladungszone 140 zugefuhrt. Dort werden die Packeinheiten auf 

20 Auftragspaletten geladen (Schritt S6), die Ladestapel mit Folie umwickelt (Schritt 
S7) und schlieaiich auf LKW verladen (Schritt S8). 

Die von den einzelnen Packeinheiten vom Tablariager bis zur Veriadung auf den 
LKW durchlaufenen Stationen sind im einzelnen schematisch in Fig. 5 dargestellt. 

25 Aus dem Tablariager 130 werden die Packeinheiten mit geeigneten 
Regalfahrzeugen 135 entnommen (siehe Fig. 8) und an Auslagerbahnen 42, die als 
Endlosf6rdereinrichtungen ausgebildet sind, Qbengeben. Die Auslagertsahnen 
weisen vorzugsweise eine oder mehrere Sortlereinrichtungen 45 auf, die als 
Oberholeinrichtungen mit einer mit zwei Weichen versehenen Parallelspur oder 

30 Ausweichspur der Auslageriaahn 42 ausgebildet sein konnen und einen 
Oberholvorgang oder eine Anderung der Auslagersequenz zweier oder mehrerer 
dem Tablariager entnommener Tablare ermoglichen. 
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Anschliellend kann eine Packeinheit-Kippeinrichtung 85 vorgesehen sein, um eine 
Packeinheit auf dem Tablar um 90 Grad zu kippen. Dazu konnen Hubstifte zum 
5 Anheben der Packeinheit und/oder geeignete Greifer benutzt werden. Daraufhin 
gelangt ein Tablar auf eine Tablar-Rutteleinrichtung 70, deren Funktionsweise unter 
Bezugnahme auf Fig. 9 spater im Detail eriautert wird, wo die Packeinheit 15 
bezuglich des Tablars 10 definiert, beispielsweise in einer Ecke des Tablars, 
positioniert werden kann. Daraufhin gelangt das Tablar mit Packeinheit zu einer 

10 Drehvonichtung 48, auf der sich das Tablar um 90°, 180** oder 270° drehen la(it, 
um eine definierte Position bezuglich der anschlieHend folgenden Ladungstrager- 

^ Beladevom'chtung 50 einzunehmen. Dort werden die Packeinheiten auf einen 
Ladungstrdger bzw. eine Auftragspalette 20 geladen und bilden einen Ladestapel 
21, der mittels einer Folienwickelmaschine 80 zur Stabilisierung mit Folie umwickelt 

15 wird- Der so fertiggestellte Ladungsstapel auf der Palette kann dann auf einen LKW 
verladen und zum Lieferort, beispielsweise einer Einzelhandelsfiliale, transportiert 
werden. 



Das Diagramm von Fig. 6 zeigt schematisch die Verfahrensschritte zum 
20 automatischen Beladen eines Ladungstragers mit einen Ladestapel bildenden 
Packeinheiten. Im ersten Schritt S10 wird durch den (nicht dargestellten) 
Lagerverwaltungsrechner ein Kommissionierauftrag erfaUt, der eine oder mehrere 
Ladungstrager (Paletten) 20 umfassen kann. Aufgrund der durch 
Identifizierungscodes identifizierten Artikel und deren gespeicherte 
25 PackungsgroBen wird in einem Verfahrensschritt S11 eine rdumliche 
Ladungskonfiguration eines oder mehrerer Ladungsstapel auf der/den 
Auftragspaletten ennittelt. Dabei mUssen verschiedenste Aspekte berOcksichtigt 
werden. Einmal mud der fertiggestellte Ladestapel moglichst stabil und einfach 
transportfahig sein, d.h. schwere Artikel werden vorzugsweise im unteren Teil des 
30 Ladestapels und leichtere Artikel eher im oberen Teil des Ladestapels gelagert. 
Ebenso sind empfindlichere Artikel oder Packeinheiten im oberen Teil des 
Ladestapels besser untergebracht. Dariiber hinaus sollte das Ladevolumen Im 
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Liefer-LKW mdglichst gut genutzt werden, d.h. der Ladestapei mdglichst dicht 
gepackt und mdglichst hoch sein. AuHerdem mud die Beladungskonfiguration so 
ausgebildet sein, dal^ es mit der automatischen Belademaschine mdglich ist, den 
Ladestapei mit einer festgelegten Beladungssequenz, die im anscliliellenden 
5 Scliritt S12 ennlttelt wird, zu beladen. Im darauffolgenden Verfahrensschritt S13 
wird die wenigstens eine Auftragspalette entsprechend der Beladungssequenz mit 
den Packeinheiten 15 gemali der vorher bestimmten raumlichen 
Beladungskonfiguration beladen. 

10 Ein weiteres AusfOhrungsbeispiel eines Beladeverfahrens wird unter Bezugnahme 
auf das FluBdiagramm von Fig. 7 nun im Detail beschrieben. 



Im Verfahrensschritt S20 werden die einen Kommissionierauftrag bildenden 
Packeinheiten 15 erfaUt und in dem anschlieBenden Verfahrensschritt S21 wird die 
15 erforderliche Anzahl von Auftragspaletten aufgrund des gespeicherten Volumens 
und/oder des gespeicherten Gewichts der erfaliten Packeinheiten bestimmt. Dann 
wird, wie oben unter Bezugnahme auf Fig. 6 eriautert, eine rSumliche 
Beladungskonfiguration des Ladestapels auf der Auftragspalette bzw. dem 
Ladungstrager 20 ermittelt, wobei verschiedene Randbedingungen wie die Stabilitat 
20 des Ladestapels oder eine moglichst gute Volumenausnutzung zu berucksichtigen 
sind. Dabei ist es vorteilhaft, einzelne Beladungsschichten zu bilden (Schritt S23), 
die einzelne Packeinheiten jeweils ahnlicher GroRe oder zumindest Shnlicher Hohe 
umfassen. 



25 Basierend auf den Beladungsschichten wird im darauffolgenden Verfahrensschritt 
S24 eine Beladungssequenz oder Beladungsreihenfolge enmittelt, mit der der in 
Schritt S22 abgeleitete Ladestapei 21 von unten nach oben aufgebaut wird. Dabei 
wird auf einer Auftragspalette jede Beladungsschicht von hinten nach vome und 
von links nach rechts oder von rechts nach links aufgebaut. 



30 



Nachdem die Beladungskonfiguration und Beladungssequenz des Ladestapels 
mittels Lagerverwaltungsrechners bestimmt wurden, werden die Packeinheiten aus 
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dem PufFerlager bzw. Tablariager auf Tablaren liegend entnommen und der 
Belademaschine 50 zugefQhrt. Dabei kdnnten die einzelnen Packeinheiten schon in 
der riciitigen Reiiienfolge (Beladungssequenz) aus dem Tablariager entnommen 
werden Oder mittels einer oder mehrerer Sortiereinrichtungen 45 in die richtige 
5 Reihenfolge gebracht werden (Schritt S26). Mittels einer Packeintieit- 
Kippeinrichtung 85 kOnnen die Packeinlieiten durch geeignete Mittel wie etwa Stifle 
Oder Greifer um 90 Grad, 180 Grad usw. gedreht und in der gedrehten Position 
wieder auf dem Tablar abgelegt werden. Anschlieliend werden Packeinheiten 
mittels einer Drehvorrichtung 48 und einer Tablar-Rutteleinrichtung 70 auf dem 

10 Tablar liegend ausgerichtet und gegebenenfalls Qber einen Aufzug 47 (siehe Fig. 8) 
der Beladevom'chtung 50 zugefQhrt. wo sie gemdd der Beladungssequenz an dem 

^ durch die rdumliche (dreidimensionale) Beladungskonfiguration bestimmten Ort des 
Ladestapels auf dem Ladungstrdger 20 angeordnet werden. 

15 Die Tablar-RQtteleinrichtung. die dazu dient. einen Gegenstand oder eine 
Packeinheit 15 auf dem Tablar 10 auszurichten, wird im folgenden unter 
Bezugnahme auf Fig. 9 eriautert. Die Tablar-Rutteleinrichtung 70 umfaUt eine 
Kippauflage 71 sowie einen Hubkolben 72, der eine Auflageplatte 73 an der der 
Kippauflage 71 diagonal gegeniiberliegenden Ecke unterstutzt und durch eine 

20 Abwartsbewegung des Hubkolbens eine diagonale Verkippung der Auflageplatte 73 
und damit eines aufliegenden Tablars 10 hervorruft. 




Der Vorgang der Ausrichtung der Packeinheit 15 auf dem Tablar 10 ist in Fig. 9 in 
der Bildsequenz a1) bis c1) in Seltenansicht und in der Bildsequenz a2) bis c2) in 



25 Aufsicht schematisch dargestellt. In Fig. 9a gelangt Tablar 10 mit aufliegender 
Packeinheit 15 von der FGrdereinrichtung auf die Auflageplatte 73 der Tablar- 
Rutteleinrichtung 70. In Fig. 9b senkt sich der Hubkolben 72 unter gleichzeitigen 
horizontalen RQttelbewegungen (um Reibungskrafle zu Qberwinden) nach unten, 
wodurch sich die Packeinheit 15 zur abgesenkten Ecke des Tablars 10 bewegt 

30 (siehe Pfeil in Fig. 9b2), wodurch die Packeinheit 15 auf dem Tablar ausgerichtet 
wird. Anschlieliend wird der Hubkolben wieder angehoben, so dali sich die 
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Auflageplatte in Horizontalposition befindet und das Tablar 10 mit ausgerichteter 
Packeinheit 15 weiter befdrdert werden kann. 

Ein AusfQhrungsbeispiel einer Ladungstrdger-Beladungsvorrichtung 50 ist in Fig. 10 
5 perspektiviscli dargestellt. Die Funktionsweise dieses AusfQhmngsbeispiels wird 
weiterhin aufgaind der in den Fig. 11 und 12 gezeigten Ablaufdiagramme deutlicii. 

Die Tablare 10 mit jeweils darauf liegender Packeinheit 15 werden uber einen 
Tablarfdrderer 51 der Beladungsvonrichtung 50 zugefuhrt. Am Ende des 

10 Tablarforderers 51 ergre'rfen Hubstifte 54 einer Hubeinrichtung die Packeinheit 15 
durch die Offriungen 1 1 im Tablar von unten und heben diese so aus dem Tablar 

^ ^ 10 heraus. Daraufhin ergreift ein Rechen 55 die Packeinheit 15 und schiebt diese 
auf eine horizontale Ladeplatte 52. Die Hubstifte kdnnen dann wieder unter den 
Tablarfdrderer 51 abgesenkt werden, so daB das entleerte Tablar 10 Qber einen 

15 Tablar-Ruckforderer 62 ins Tablarlager zurQckbefdrdert werden kann. Die auf der 
Ladeplatte 52 liegende Packeinheit 15 wird mitteis einer Verschiebeeinrichtung 
(Pusher) 53 in x-Richtung. d.h. in Richtung der LSngsseite des LadungstrSgers 20 
bis zu der vorgesehenen x-Position der Packeinheit in der Beladungskonfiguration 
des Ladestapels 21 bewegt. Dann wird die Packeinheit 15 mitteis eines Abstreifers 

20 57 auf eine in z-Richtung (Tiefenrichtung des Ladestapels) von-agende 
Beladezunge 56 geschoben und mitteis dieser in z-Richtung bis zu der 
vorgesehenen z-Position der raumlichen Beladungskonfiguration des Ladestapels 

^ bewegt. Dann wird die Beladezunge 56 zurOckgefahren, wahrend der Abstreifer 57 

^ zundchst in seiner Position verhanrt, wodurch die Packeinheit 15 an der fQr diese 

25 vorgesehenen Position auf dem Ladestapel abgelegt wird. AnschlieHend werden 
Beladezunge und Abstreifer wieder zurOckgefahren zur Aufnahme der nachsten 
Packeinheit. Um die beschriebene Beladungsaufgabe zu erfOllen, mQssen 
Beladezunge und Abstreifer simultantan in x-Richtung und voneinander unabhdngig 
in z-Richtung bewegbar sein. 

30 

Bei den Auftrags-Ladungstragem handelt es sich beispielsweise um handelsubliche 
Paletten wie etwa sogenannte Euro-Paletten. Die Erfindung ist jedoch auch auf 
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seitlich umschlossene Ladungstrager wie etwa Kisten. Behditer oder Gitterboxen 
anwendbar. Zur Beladung solcher umschlossener Ladungstrdger mit der 
Beladevorrichtung ist eine (in den Figuren nicht dargestellte) Ladungstrager- 
Kippeinrichtung vorgesehen, die einen umsclilossenen Ladungstrager um 
5 beispielsweise 90 Grad nach vorne l<ippt, so da(i er quasi von oben lier zuganglicli 
ist und beladen werden kann. IVlit Hilfe der oben erwahnten Packeiniieit- 
Kippeinrichtung 85 kOnnen die Packeiniieiten vor der Beladung in die 
entsprechende gekippte Position gebracht werden. 

10 Der Beladevorgang wird im folgenden noch einmai im Detail unter Bezugnahme auf 
die Sequenzdarstellung in Aufsicht von Fig. 11 erlSutert. In Darstellung 1. Ergreifen 
die Hubstifte 54 die auf dem Tablar 10 liegende Packeinheit 15, die dann durch den 
Rechen 55 auf die Ladeplatte 52 befOrdert wird. Dann wird die Packeinlieit 15 
durch die Verschiebeeinrichtung 53 in x-Richtung zu der Verladeposition 

15 verschoben (Darstellung 2. Und 3.). Ist die richtige x-Position enreicht (Darstellung 
4.), wird die Packeinheit mit dem Abstreifer 57 auf die Ladezunge 56 geschoben 
(Darstellung 5.) und dann auf der Beladezunge 56 llegend in z-Richtung bis zu der 
vorgesehenen Position geschoben (Darstellung 6. Und 7.) und anschlieliend durch 
eine klelne Bewegung der Ladezunge in (in diesem Fall) negative x-Richtung an 

20 eine bereits in der Ladeebene vorhandene Packeinheit angedruckt (Darstellung 7.). 
Anschlie&end zieht sich die Beladezunge zuruck, wShrend der Abstreifer 57 
zunachst in seiner Position bleibt (Darstellung 8.), wodurch die Packeinheit 15 an 
der fQr diese vorgesehenen Position abgelegt wird. Schlielilich Ziehen sich 

^ Ladezunge und Abstreifer beide zurQck, so daU die nachste Packeinheit 15a 

25 positioniert werden kann. 

Wie aus Darstellung 6. Hervorgeht, wird in dem Moment, wenn die erste 
Packeinheit 15 gerade mit der Beladezunge auf den Ladestapel geladen wird, die 
nachste Packeinheit mit dem Rechen 55 schon auf die Ladeplatte 52 geschoben, 
30 dann in Darstellung 7., 8. Und 9. Mit der Verschiebeeinrichtung 9 in die richtige 
Position in x-Richtung verschoben und in Darstellung 10. Durch die Abstreifer 57 
ergriffen. 



- 14- 



Die einzelnen Tablare und Packeinheiten folgen mit einem solchen Abstand 
hintereinander, dafl die einzelnen Bewegungen jeweils entkoppelt und unabhSngig 
voneinander ausgefQIirt werden k6nnen. 

5 

Die Sequenz von Fig. 12 zeigt die Funktionsweise der erfindungsgemalien 
Beladevorriclntung in Seitenansiclit. Dabei ist die Paletten-Hubeinriclitung 61 zu 
enwahnen, die die Positionierung einer Packeinlieit im Ladestapel in y-Richtung 
durcli Anheben bzw. Absenken des Ladungstrdgers durchfuhrt. Gut zu erkennen ist 

10 in Fig. 12 ebenfalls, wie in Fig. 12a). 12b), 12c) die Packeinlieit 15 („Carton") durch 
Beladezunge 56 und Abstrelfer 57 an die richtige Tiefenposition auf dem 
Beladungsstapel transportiert wird. In dem in Fig. 12d) gezeigten Verfahrensschritt 
Ist die Beladezunge 56 bereits zurQckgezogen und die Packeinheit wird nur noch 
durch den Abstreifer 57 in Position gehalten, der sich in Fig. 12e) ebenfalls 

15 zuriickzieht, um die nSchste Packeinheit ergreifen zu kdnnen. 

Ebenfalls vorgesehen ist bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel eine 
Abtasteinrichtung 65, beispielsweise in Form eines Laser-Abtasters zur Erfassung 
der aktuellen H6he des Beladestapels und zur Oberprufung, ob der 
20 Beladungsvorgang den berechneten Vorgaben entspricht. Vorzugsweise ist die 
Abtasteinrichtung 65 beweglich angeordnet. 

Den Fig. 10 bis 12 auHerdem entnehmbar ist die Ladehilfe oder Schlichtcontainer 
V 60, die den sIch bildenden Ladestapel 21 von drei Seiten umgibt und so als 
25 Abstutzfldche fQr eine Schiebebewegung der Packeinheiten in Horizontalrichtung 

dienen kann. 

Sobaid ein Ladungstrager mit einem Ladestapel 21 vollstandig beladen ist, tauscht 
eine Ladungstrager-Wechseleinrichtung 58 den gefullten Ladungstrager durch 
30 einen neuen, leeren Ladungstrager aus (Fig. 13). Der gefullte Ladungstrager 
gelangt, wie ebenfalls in Fig. 13 gezeigt ist, zu einer Folienwickelmaschine 80. in 
der der beladene Ladungstrager 20 aus der Ladehilfe 60 herausgehoben wird und 
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gleichzeitig mit einer Folie zur Stabilisierung des Ladestapels umwickeit wird. Der 
umwickeite Ladestapel gelangt dann uber einen Aufzug oder dergleichen zu einer 
Laderampe fur die LKW-Verladung, wdhrend die leere Ladehiife mit einer Palette 
versehen wird und dann wieder der Beladevorrichtung zugefuhrt wird. 

Die Erfindung ermoglicht eine automatisierte und mechanisierte Durchfuhrung 
praktisch aller in dem Lagersystem ausgefuhrten Vorgange, einschlieBlich der 
Kommissionierung, so dali durch die Erfindung eine deutliche Steigerung der 
Wirtschaftlichkeit des Lager- und Kommissioniersystems erreicht werden kann. 
Zusatzlich ist es im Rahmen der Erfindung moglich, auch den Entladevorgang der 
angelieferten Eingangspaletten aus den Lieferanten-LKW und die Verladung der 
beladenen Auftragspaletten in Ausliefer-LKW zu automatisieren. 
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Bezugszeichenliste 



10 Tablar 

1 1 Tablaroffnungen 
5 12 Rand 

1 5 Packeinheit, Karton 

20 Ladungstrager, Auftragspalette 

21 Ladestapel 

41 Einlagerbahnen 

10 42 Auslagerbahnen 

45 Sortiereinrichtung/Oberholeinrichtung 

^ 47 Aufzug 

48 Drehvorrichtung 

50 Palettenbelademaschine, COM 

15 51 Tablarforderer 

52 Ladeplatte 

53 Verschiebeeinrichtung, Pusher 

54 Hubstifte 

55 Rechen 

10 56 Beladezunge 

57 Abstreifer 

58 Ladungstrager-Wechsler 
Hi 60 Ladehilfe 

61 Paletten-Hubeinrichtung 

5 62 Tablar-RQckfdrderer 

65 Abtasteinrichtung 

70 Tablar-Rutteleinrichtung 

71 Kippauflage 

72 Hubkolben 

0 73 Auflageplatte 

80 Folienwickelmaschine 

85 Packeinheit-Kippeinrichtung 



100 Palettenlager 

101 Lagerregale 
103 Regalgassen 

1 05 Depalettiereinrichtung 

110 Anileferung 

120 Funktionsbereich 

130 Tablariager 

131 Lagerregale 
133 Regalgassen 

135 Tablarlager-Regalfahrzeuge 

140 Verladung 

141 LKW-Rampen 
200 LKW 
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AnsprQche 

Automatisiertes Lagersystem zum Lagem und Kommissionieren von Artikein, 
mit: 

einer Einrichtung (105) zur Vereinzelung von angelieferten Artikein in 
Packeinheiten (1 5) und zum Umlagem auf Tablare (1 0), 

einem Tablartager (130) zum Lagem der Packeinheiten (15) auf den Tablaren 
(10). 

eIner Entnahme-FOrdertechnik (42, 45. 135) zur Entnahme und zur fur die 
Beladung auf Auftrags-Ladungstr3ger sequenzierten Bereltstellung der 
Packeinheiten (15), und 

einer Beladestation (140) zum Laden der Packeinheiten (15) auf die Auftrags- 
Ladungstrager in einer definierten Beladesequenz 

Lagersystem nach Anspruch 1, wobei im Tablartager (130) auf jedem Tablar 
(10) eine Packeinheit (15) liegt. 

Lagersystem nach Anspmch 1 oder 2, wobei die Tablare (10) jeweils 
OfTnungen (11) zum Durchgriff von Hubstiften zum Anheben einer Packeinheit 
(15) vom Tablar (10) aufwelsen. 

Lagersystem nach einem der AnsprOche 1 bis 3, aufweisend ein Palettenlager 
(100) zum Lagem der Artikel auf Eingangs-Ladungstragem. 

Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 4, wobei die Entnahme- 
Fordertechnik eine Sortiereinrichtung (45) fur Tablare (10) aufweist. 
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Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 5, wobei die Entnahme- 
Fdrdertechnik rechnergesteuerte Entnahme-Regalfahrzeuge (135) umfaHt. 

Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 6. wobei das Tablarlager (130) 
zur Lagerung von Tablaren mit mehreren definierten Abmessungen 
ausgebildet ist. 

Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 7, wobei die Beladestation 
(140) wenigstens eine Belademaschine (50) zur automatisierten Beladung der 
Auflrags-Ladungstrdger (20) mit den Pacl^einheiten (15) aufweist. 

Lagersystem nach Anspruch 8, wobei jeder Beladungsmaschine (50) 
mehrere. vorzugsweise vier, Auslagerbahnen (42) der Entnahme- 
Fdrdertechnik zugeordnet sind. 

Lagersystem nach Anspruch 8 Oder 9, aufweisend eine Drehvomchtung (48) 
zum Drehen der Tablare (10) und darauf liegenden Packeinheiten (15) in eine 
definierte Position zur Zufuhmng zur Belademaschine (50). 

Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 10, aufweisend eine Tablar- 
RQtteletnrichtung (70) zur definierten Positionienjng einer Packeinheit (15) auf 
demTablar (10). 

Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 11, aufweisend eine 
Packeinheit-Kippeinrichtung (85) zum Kippen einer Packeinheit (15) und zum 
Ablegen der gekippten Packeinheit auf dem Tablar (10). 

Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 12, aufweisend eine 
Ladungstrager-Kippeinrichtung zum Kippen von Ladungstragem zur Beladung 
seitlich umschlossener LadungstrSger. 
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14. Lagersystem nach einem der AnsprQche 1 bis 13, wobei das Tablarlager 
(130) Lagermodule zur Zusammenfassung der Packeinhelten (15) zu 
Artikelgruppen aufweist. 

15. Regallager (130) zur Lagerung von Artikein mit Lagerregalen (131) zur 
Lagerung von Tablaren (10), auf denen die Artikel (15) liegen, welche Tablare 
(10) jeweils Offnungen (11) aufweisen zur Entnalime des auf dem Tablar (10) 
liegenden Artikels (15) mittels durch die Offnungen (11) durchgreifenden 
Hubmitteln. 

16. Regallager nach Anspruch 15, wobei auf jedem Tablar (10) jeweils ein Artikel 
gelagert 1st. 

17. Regallager nach Anspruch 15 Oder 16, wobei die Lagerregale (131) zur 
15 Lagerung von Tablaren (10) mit mehreren vordefinierten Abmessungen 

ausgebildet sind. 

18. Regallager nach einem der Anspruche 15 bis 17, aufweisend Regalfahrzeuge 
(135) zur automatischen seiektiven Entnahme einzelner Tablare (10). 



10 



20 



19. Regallager nach einem der AnsprQche 15 bis 18, aufweisend eine 
Hubeinrichtung mit Hubmitteln (54) zur Entnahme eines Artikels (15) von dem 
Tablar (10). 



25 20. Verfahren zum Lagem und Kommissionieren von Artikein in einem Lager, 
aufweisend die Schritte: 

(a) Vereinzelung der gelagerten Artikel in Packeinheiten (15), 



30 



(b) Umladen der Packeinheiten (1 5) auf Tablare (10), 
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(c) Lagerung der auf den Tablaren (10) liegenden Packeinheiten (15) in 
einem als Puffer dienenden Tablariager (130), 

(d) Erfassung eines Kommissionierauftrags und der zur Abwicklung dieses 
5 benotigten Packeinheiten (15), 

(e) Auslagerung der fur den Kommissionierauftrag benotigten Packeinheiten 
(15) aus dem Tablariager (130), 

10 (f) Sortieren der Packeinheiten in eine deflnierte Sequenz, und 

w (g) Umladen der Packeinheiten (15) auf Auftrags-Ladungstrager (20) In 

einer durch die definierte Sequenz bestimmten Beladereihenfolge. 

15 21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei auf jedem Tablar (10) jeweils eine 
Packeinheit (1 5) gelagert wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, wobei zur Lagerung Tablare (10) 
mehrerer vordefinlerter Abmessungen verwendet werden. 

20 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 22, wobei zur Lagerung im 
Tablariager (130) Tablare (10) mit Durchgriffsoffnungen (11) verwendet 

^ werden. 

25 24. Verfahren nach Anspruch 23, wobei der Schritt (g) das Anheben einer 
Packeinheit (15) von dem Tablar (10) mittels durch die DurchgriffsSffnungen 
durchgreifende Hubmittel (54) umfaHt. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 24, wobei die Packeinheiten in 
30 den Verfahrensschritten (c) bis (g) stets von unten her unterstutzt werden. 
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26. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 25, wobei Verfahrensschritt (g) 
vollautomatisch ausgefQhrt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, wobei die Verfahrensschritte (a) bis (f) ebenfalls 
vollautomatisch ausgefQhrt werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 27, ferner aufweisend den 
Verfahrensschritt (h) Umwicl<:lung des in Schritt (g) auf dem Auftrags- 
Ladungstrager (20) gebildeten Ladungsstapels (21 ) mit einer 
Sicherungsmitteln. 

29. Verfahren nach einem der AnsprQche 20 bis 28. wobei zur Beladung des 
Auftrags-LadungstrSgers eine Ladehilfe (60) verwendet wird. 



30. 



Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 28, umfassend den Schritt des 
Kippens eines seitllch umschlossenen Auflrags-Ladungstragers zur Beladung 
durch die Packeinheiten. 
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Zusammenfassung 



Ein automatisiertes Lagersystem zum Lagem und Kommissionieren von auf 
Eingangs-Ladungstrdgem wie etwa Paletten gelieferten Artikein umfaUt eine 
5 Einrichtung (Depalettierer) zur Vereinzelung der Artikel-Packeinheiten, eIn 
Tablarlager (130) zum Lagem der Packeinheiten (15) auf Tablaren (10), eine 
Entnahme-Fordertechnik (42, 45, 135) zur Entnahme und zur fur die Beladung auf 
Auftrags-Ladungstrager sequenzierten Bereitstellung der Packeinlieiten (15) und 
eine Beladestation (140) zum Laden der Packeinheiten (15) in einer definierten 
10 Beladesequenz auf Auftrags-Ladungstrager (20) zum Abtransport beispielsweise 
mit einem LKW. Die Erfindung emndglicht eine voll mechanisierte und 
automatlslerte Lagerung und Kommissionierung der ArtikeL 




(Fig. 1) 
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Pufferung im Tablarlager 
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Tablarlager 
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Erfassung eines Kommissionierauftrags 



Bestimmung der raumlichen 
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Bestimmung der erforderlichen Anzahl 
von Auftragspaletten 
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Beladung der Auftragspalette(n) 
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